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Abstract: 
FR 2630412 A 

A sorting system, especially for letters which have been identified and coded for their eventual 
destinations, uses a series of rectangular parallel piped containers (17) which are able to hold a single 
handful ( 1 8) of letters each. 

The containers are transported on flat belt conveyors (8a, 8b), and the letters which they hold can be 
handled by automatic handling equipment in the form of mechanical hands (21) which can be inserted in 
the containers to put in or take out the bundles of letters, mounted on vertical guides which allow the 
mechanical hands to reach pigeon-holes (19) in a series of rows. 

ADVANTAGE - Increased automation of sorting processes. 
4/6 
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(5?) Le secteur technique de I'invention est ceiui de la fabrica- 
tion et de (Installation de machines de trsKements, de manu- 
tention et de circuit de convoyage pour objets plate. 

Le conteneur 17 est paral)etepip6dtque et de dimensions 
irrterieures permettant juste de pouvoir y inserer une seule 
poignee 18 cTobjets plats par tout moyen automatique de 
satsie. II comporte sur chacune de ses parois laterales paral- 
letes auxcfits objets. au moins deux poussoirs mobiles montes 
chacun sur un systeme elastique, qui maintiennent verticale- 
ment la poignee et permettent son extraction automatique 
faciiement Le conteneur est utilise dans un procede de manu- 
tention comportant des machines de traitement automatique. 
essentiellement de tri 5. dsns lesqueiles le systeme de 
convoyage 8 amene lesdhs conteneurs 17 eu plus pres des 
magasins de sortie 19 et les evacue immediatement apres leur 
chargement Les poignees d'objets plats 18 sent saisies suc- 
cesstvement et automatiquement dans lesdits magasins et 
transferees chacune- dans un seul cont?r* e u- 17. 
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Procede et conteneur de 
manutentlon automatique de poignees d'objets plats* 



DESCRIPTION 

5 La presente invention a pour objet un procede de manutentlon 

automatique de poignees d'objets plats et un conteneur de manutentlon 
pennettant la mise en oeuvre de ce procede* 

Le secteur technique de l 1 invention est celul de la 
fabrication et de 1' installation de machines de traitements, de 

10 manutentioh et de circuit de convoy age pour objets plats* 

Une des applications principales de l 1 invention est la 
construction et l f installation de machines automatiques dans les 
centres de tris postaux* 

On rappelle que, par exemple, dans les organismes financiers 

15 et bancaires, dans les messageries, dans les centres de tris postaux, 
les objets plats tels que lettres, cheques, billets, sont 
manutentionnes dans des caissettes de relativement grande capacite, 
qui permettent le rangement de piles de 500. mm et plus. Ces caissettes 
sont transporters d f un chant ier de trait ement a un autre a I'interieur 

20 d'un meme centre ou entre deux centres* Chaque caissette contient des 
objets plats qui y sont group&s par nature, par origine ou par 
destination* Chaque operation de traltement conslste, a partlr 
d'un classement donne, a configurer les objets plats, stockes dans 
une ou plusleurs caissettes, sulvant un autre type de classement et a 

25 remettre ces objets dans des caissettes de meme type* 

Le transfert des caissettes est effectue d'une maniere connue, 
soit en manuel, soit en automatique : dans tous les cas, chaque 
caissette est identif iee ,en general, par un code lislble qui lui est 
propre et on lui associe la nature de son contenu; ainsi, dans une 

30 installation de convoyage automatique, on enregistre dans la memoire 
du dispositif d'alguillage, les couples formes par le code de chaque 
caissette et la nature de son contenu; ledlt dispositif d'alguillage lit 
les codes des caissettes qui passent devant lui et aiguille celles-cl 
vers les postes de traltement correspondent a la nature du contenu* 

35 Si ces caissettes de grande capacite permettent le transport 

simultane de nombreux objets plats comme par exemple, dans les 
organismes financiers, le transfert de plus de 5000 billets, ou 
cheques, 11 faut noter que le transfert desdlts objets plats se 
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fait par petites quantites entre les caissettes et les machines ou 
les postes ou chantiers de traitement, qui peuvent etre manuels et 
qui realisent des operations de tri, de codage, d v obliteration, 
d'endossage, de comptage, d'enliassage. Lore de ces transferts, ces 
5 petites quantites d' objets plats doivent pouvoir etre manutentionnees 
hors de tout receptacle, sans risque d 1 instabilite de la pile que 
chaque petite quant ite cons titue. De plus, cette manutention entre 
deux receptacles que peuvent etre un easier, un magasin ou une 
caissette, se fait tou jours so it a la main, soit avec une pince de 

AO prehension. Ainsi, ces petites quantites unitaires d' objets plats 

sont qualifiers de "poignees", correspondant, d'une part a la quantite 
d T objets qui peut etre tenue dans une main, mais surtout a une quantite 
optimale de ces objets qui peut etre manipulee sans risque d f instabilite, 
surtout quand lesdits objets sont heterogenes, voire heteroclites, 

15 comme e'est souvent le cas pour le courrler. 

La plupart des fabricants de postes de traitement manuel t>u 
de machines qui peuvent etre automatiques realisent done les magaslns 
ou les casiers de reception et/pu de sortie de leur installation 
avec des capacites n'excedant pas les dimensions d f une poignee. On . 

20 constate qu'actuellement, la manutention de ces. poignee s d 1 objets 

plats est g€n£ralement ex^cutee a la main par des op£rateurs, surtout 
quand 11 s'agit de les stocker dans les caissettes de transport qui 
sont de grande capacite et qui peuvent recevoir cinq a dlx poignee s. 
Certains fabr leant 8 proposent de remplacer la main de l'operateur par 

25 une. pince de prehension ^ automat ique mont^e surun robot, afin de 
permettre le - 'transfer t des polgnees avec lesdites caissettes de 
grande capacite et les machines et reciproquement. 

Cependant, dans sombre de cas, comme par exemple en sortie 
des machines de tri comprenant un grand nombre de directions ou de- 

30 destinations, il est necessaire de mettre. eh. regard des magaslns de 
sortie un nombre sufflsant de caissettes correspondant a toutes les 
destinations et de les conserver en attente tant qu'elles ne sont 
pas plelnes •: les caissettes 4 tant relativement import antes et devant 
etre appro chees au plus pre s des machines pour reduire la distance 

35 de transfer t des "polgnees", 11 est necessaire alors de les stocker 
sur des presentoirs, dont 1 v encombrement est flnalement consider able- 
ment superieur a celui des machines* 

D f autre part, cbmpte tenu des attentes de remplissage de chaque 
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caissette pouvant recevoir de cinq a dix poignees, il apparait tin 
temps de retard important entre le. debut de la mise en service du 
plan de tri et lUtablissement d'un flux regulier de caissettes 
chargees, et en fin d' operation, on se retrouve avec des caissettes 
incompletes qui sont alors transportees sans maintien des objets plats 
en place, ceci necessite un nouveau rangement manuel, sans pouvoir 
regrouper dans une caissette le contenu de plusieurs caissettes incom- 
pletes. L' ensemble des inconvenients rappeles ci-dessus limite 
l f automatization des machines de traitement pour un grand nombre de 
destinations, rend difficile et complique la manutention des 
caissettes au voisinage de ces machines, rallonge les temps de 
traitement et empeche une automatisation complete d'un circuit 

d'objets plats. - _. . 

Le probleme pose est de pouvoir automatiser un circuit en 
utilisant au mieux les machines de traitement existantes, en 
reduisant dans le temps et dans l'espace les operatirrp de transfert 
et en developpant de nouveaux equipments. 

Une solution au probleme pose, objet de la presente invention, 
est un procede de manutention automat ique d' objets plats, notamment 
de lettres, ?ui ont ete preaiablement rangees en paquets correspondant 
chacun a un rJLveau d f elaboration de traitement par nature determinee, 
tel que par destination et qui sont transportes en caissettes, d*un 
chantier de traitement au suivant, dans un centre de tri equipe de 
systemes de convoyage de type automatique comportant un codage 
d'aiguillage associant le code d f identification de la caissette a 
celui de la nature de son contenu, lesquels paquets sont disposes pour 
ttre saisis en poignees, caracterise en ce que : 

- on approche par un des systemes de convoyage automatique 
au plus pres de chaque machine de traitement des conteneurs unitaires 
ayant un volume interieur juste adapte aux dimensions maxima d'une 
seule poignee et apte a conserver celle-ci parallele aux deux 
parois longitudinales lat^rales; 

- on saislt par tout moyen flexible de prehension automatique 
successivement chaque poignee et on la place vert icalement dans le 
conteneur vide qui a ete approche au plus pres de la caissette ou 

du magasin de sortie de ladite machine de traitement; 

- on evacue immediatement de la machine ledit conteneur par 
ledit systeme de convoyage automatique; 
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- on le remplace simultanement par un autre conteneur de 
la meme maniere que le precedent; 

- on deplace et on aiguille par le sy6teme de convoyage 
automatlque vers lethantier de traltement sulvant chaque conteneur, 

5 en fonctlon de la nature de la poignee qu'll contient; 

- et on trait e unit air ement chaque poignee avec eon conteneur 

associe. 

Le resultat est un nouveau procede de manutention d'objets 
plats qui peut etre entierement automatise. 

10 Un autre probleme pose par le procede ci-dessus et par 

toute manutention de poignees d'objets plats , meme manue 11 ement, 
est le stockage et le transport de ces poignees unitair ement entre 
deux postes de machines de traltement. 

Une solution a cet autre probleme, objet de la presente 

15 - Invention est un conteneur parallelepipedique de forme rectangulalre 
dont les dimensions' interieures permettent au maximum 1 ' introduction 
et la saisie par tout moyen de prehension d'une seule poignee d'objets 
plats, caracterise* en ce que ledlt conteneur a ses deux parois 
laterales paralleles au plan de rangement de ladite poignee d'objets 

20 plats equipees d'au mo ins deux moyens de serrage elastiques qui 

peuvent s'ef facer completement derriere des f lanes de guidage integres 
a ces parois laterales et qui maintiennent ladite poignee parallele . 
auxdites parois. 

Le re'sultat est un nouveau conteneur de manutention pour des 

25 fl poignees M d'objets plats et pouvant etre utilises dans un dispositif 
de manutention et de convoyage automatlque de cesdlts objets plats. 

Ce type de conteneur integre dans un dispositif de 
manutention sulvant le procede ci-dessus permet ainsi l f automatisatlon 
de tout circuit de traltement comportant des machines ayant un nombre 

30 de ma gas ire de sortie meme tres Important. 

En effet, l'approche et l f evacuation immediate de chaque 
conteneur permet de reduire l'encombr ement de toutes les machines 
de traltement et de slmpllfier au mleux les moyens de transfert entre 
chaque magasin de sortie ou d f entree et le conteneur associe grace 

35 a* la reduction de la distance entre l'un et l'autre. 

La mlse en service d'un plan de tri, comme pour les centres 
postaux par exemple, est immediate, sans attente des conteneur s qui 
peuvent clrculer ainsi avec une assez grande rapidite : ceci permet 
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une meilleure optimisation des machines et des circuits de convoyage 
entre celles-ci, et reduit signlf icativement le temps global de 
traltement des objets plats, tels que les lettres. 

Un autre lnteret est la possibility de regroupement de 
5 poignees d'objets de meme nature, telle que par exemple la meme 
destination, Issue de machines ou de chantiers de traltement 
diff^rents afin de former des caissettes de chargement optimum, ce 
qui apparaxt surtout quand certaines directions de destinations 
representent un flux d'objets tres faible. 

10 La configuration du conteneur de poignees d'objets permet 

d*envisager aisement le retournement de poignees par transfert simple 
de la poignee du conteneur qui la con t lent dans un autre conteneur 
vide place en regard dudit conteneur. 

Une application de ce procede et de ce conteneur est leur 

15 usage dans les centres de tris postaux, mals egalement dans tous centres 
de trait ement d'objets plats comme des billets, cheques ou remises chez 
les organismes financiers et bancaires,ou des missives chez les 
messageries. 

La description suivante se re fere aux dessins annexes qui 
20 representent, sans aucun caractere limitatif, un exemple de 

realisation d'un centre de tri et un exemple de conteneur de transfert 
suivant 1* invention. L* application au domaine du tri postal n'est 
donne ici qu'a titre d 'illustration concrete mais n'est pas limitative. 

La figure 1 represente une vue perspective d'un atelier de 
25 centre de tri postal comportant divers postes et machines de traltement 
du courrier en manual et en automatique, relies par des circuits de 
convoyage automatique s de caissettes et de conteneur s. 

La figure 2 represente un schema de flux et de 
fonctionnement typique des circuits de transfert entre des postes et 
30 machines de traltement, dont la figure 1 est une illustration. 

La figure 3 represente une vue de dessus partielle d'un 
troncon de circuit de convoyage de conteneurs. 

La figure A represente une vue perspective de la face de 
sortie d'une machine de tri automatiquement avec un bras de 
35 prehension qui transfere des poignees de lettres dans des conteneurs. 

La figure 5 represente une vue perspective d'un poste de 
travail manuel pour le tri de lettres. 

La figure 6 represente une vue perspective d'un conteneur 
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• . * 6 

de manutention avec un £clat£ en coupe longitudlnale. 

La figure 7 * represente une coupe et un plan transversal 
de conteneur de manutention. 

Les exemples de configuration d v ateliers et de machines de 
traitement et de manutention d'objets plats decrivent un type 
d 1 installation generale et il pourra Stre realise d v autres ateliers 
avec d' autres circuits de convoyage et de manutention de conteneur 
comportant d' autres machines de traitement, et dont le nombre pourra 
etre inferieur ou superieur a celui des exemples illustres. 

La figure 1 represente une vue perspective d'un atelier de 
centre de tri postal qui traite le courrier arrive en 1 provenant de 
diverses origines de collectes exterieures et qui est alors mis en 
caiesettes de grande capacity si ce n'est pas deja fait au prealable. 

Les caissettes sont acheminees manuellement ou mecaniquement 
par des syst ernes de convoyage type tapi6 roulant 4d et 7 , vers les 
points de chargement manuels 4a, 4b, 4c de divers postes ou machines 
de traitement, suivant le stade de classement precedent du courrier 
contenu dans chaque caissette et la capacite propre de chaque machine 
ou poste par rapport a ce classement prealable. 

On distingue ainsi les postes suivants recevant done les 
caissettes de grande capacite d'une maniere connue : 

- poste 2 de regroupement, de centralisation et de codage 
de caissettes du courrier arrive avant envoi sur le systeme de 
transport automatique 7 vers les autres postes de traitement; 

codage du courrier 3 : iecture des destinations et 
impression sur chaque let t re d'un code correspondant, de type barres; 

- postes de tri automatique 5 et manuel 6, placis en 
parallele et en serie suivant la finesse du tri recherchS et le nombre 
de destinations que pent trait er la machine ou chaque poste. 

En sortie des postes de tris, le courrier est trans f^re par 
poignees dans des conteneurs unit aires amenes au plus pres des 
magasins de sortie comme decrits sur les figures 4 et 5, et evacues 
alors immediatement par un circuit de convoyage automatique 8 lie 
n^cessitant aucun stockage de conteneurs autres que ceux en tampon 
et distrlbuant lesdits conteneurs une fois garnis de ces poignees 
vers les postes de traitement suivants : 

- poste d'enliassage 9 par ficelage ou mise sous film des 
poignees de lettres avec codage de la destination; 
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- poste de tri* 10 des liasses qui dirige chaque liasse 
dans un grand sac ou un grand conteneur 13 correspondent: a une 
destination » 

• poste de regroupement 11 des conteneurs d f une meme 
destination princip≤ 

- poste de chargements 12 du contenu de plusieurs 
conteneurs dans une caissette de grande dimension, comme celles ayant 
servi a l'acheminement d f arrives en 1; 

- zone d l evacuation 14 des sacs, conteneurs de grandes 
dimensions et caissettes 

Tous les postes decrits ci-dessus peuvent etre manuels ou 
automatiques^ En general, dans les centres de tris, les deux types de 
postes coexistent pour pouvoir traiter les lettres qui ne peuvent pas 
l f etre par les systemes de traitement automat ique. 

Ainsi la figure 1 repr£sente un ensemble de postes manuels 
et de machines automat iques. Entre ces postes, divers systemes de 
convoyage autpmatiques 7 et 8 permettent de deplacer les uns 7, les 
caissettes et les autres 8, les conteneurs d'un stade de traitement 
au suivant : ces systemes peuvent etre des tapis roulants ou des 
rouleaux, avec un double sens de circulation comme indiques sur la 
figure 3 et permettant d'assurer d'une part des circuits fermes de 
rent ilisat ion des caissettes et des conteneurs unitaires et, d' autre 
part, des circuits de degagement pour transferer les caissettes vides 
vers le point de regroupement en sortie 12 par un trajet direct 32 

(voir figure 2.) . 

La figure 2 represente un schema du flux de fonctionnement 
type de.s circuits de transfert entre des postes de traitements tels 
que decrits dans la figure 1. 

On retrouve les deux grands circuits de transfert, l f un 7 
pour les caissettes grande capacite utilisees couramment dans de 
nombreux centres de tris automatiques et manuels, et V autre 8 pour 
les conteneurs unitaires, objet de la presente invention. Toute 
machine automatique pouvant recevoir des caissettes et tous les postes 
manuels ont une possibilite d f alimentation manuelle 4a pour le 
codage 3, 4b pour le tri automatique 5, 4c pour le tri manuel 6, 
4d pour le systeme de transport lui-meme 7, 4e pour le regroupement 
2 et enf in 4f pour un poste de codage et de tri 15 non represent* 
sur la figure 1 qui peut remplacer les postes 3 et 5 pour un 
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pre traitement ou un tri par destinations regroupees, 

Le courrier arrivant en 1 est transfere en calssettes de 
grande capacite (par exemple, de l'ordre de 500 mm de dimension 
longitudinale inter ieure pouvant recevoir jusqu'a 5000 objets plats, 
5 de type feuille simple), vers les postes de traitement 2, 3, 5, 6 ou 
15 qui acceptent de gros volume d ' entree , et qui sont alimentes . 
par le circuit automatique 7 et manuellement 4. Apres centralisation 
et codage 2 des calssettes, et codage 3 du courrier, celui-ci 
reste en calssettes de grande capacite et revient dans le circuit 7 

10 car il n'a subi alors aucun tri et reste dans son classement d'arrivee. 

Four un aiguillage automatique des calssettes vers le poste 
de traitement suivant dans le circuit 7, il est necessaire de coder 
chacune en fonctlon de son contenu : il en est de meme pour les 
conteneurs dans le circuit 8. Pour cela, chaque caissette ou 

15 conteneur est identifie d*une maniere connue par un code lisible, 

propre a chacun et pour chaque paquet de lettre, on lit le code de .la 
caissette ou du conteneur dans lequel on l f a place a chaque sortie de 
machine de traitement ou a la mis e en caissette a I'arrivee 1. On 
associe ledit code a la nature ou a la destination dudit paquet et on 

20 enregistre dans la memoire du dispositif d* aiguillage du circuit 7 ou 
8, les couples formes par le code de chaque caissette du conteneur et 
la nature ou la destination du paquet qu'il contient. Ledit dispositif 
d f aiguillage lit les codes des calssettes ou des conteneurs qui 
passent devant lui et aiguille ceux-ci vers les postes de traitement 

25 correspondant a la nature ou & la destination du paquet. 

En sortie des postes de tri 5 et 6 et de codage et pretri 
15, le courrier est place par poignees dans des conteneurs unitaires 
tels que d^crits dans les figures A, 5 et 6 et les calssettes 
d' alimentation vldes sont retourn£es dans le circuit 7. Les conteneurs 

30 sont envoyes immediatement, des leur chargement dans le circuit 8, 
avec une association de leur codage avec celul de leur contenu pour 
Stre transfer's a un poste de traitement suivant, qui pteut Stre 
une autre machine de tri automatique 5a pour un tri plus fin si 
necessaire, ou un poste d'enllassage 9 ou un poste de regroupement 

35 11. Apres avoir ete vides de leur contenu dans les postes 9 et 12, 
les conteneurs retournent dans le circuit 8 pour etre reutilises 
dans les machines de tri 5, 5a, 6 et 15 en boucle fennee. Le 
courrier classe et regroupe est alors stocke* dans des calssettes 
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de grande capacity en 12, ou dans des grands conteneurs, ou dans des 
sacs en 10 puis 13, afin d'etre evacues pour sa destination finale 
eh 14. 

La figure 3 represent e une vue de dessus partielle d T un 
5 troncon de circuit de convoyage 8 de conteneurs unitaires tels que 
decrits dans la figure 6. 

Les conteneurs vides 17. sont transferee dans un sens par 
un tapis roulant ou tout autre moyen de translation automatique 8b 
et les conteneurs pleins 16 sont retournes en sens inverse par un 
10 sy steme re tour 8a. 

Grace a V utilisation de ces conteneurs unitaires, les 
circuits de transfert constitues de ces systemes 8a et 8b et d'un 
systeme d'aiguillage par codage tel que decrit sur la figure 2, 
assurent une meilleure regularity du flux des objets dans toutes les 
15 machines et les postes de . traitement, ce qui reduit les stockages, 
tampons. .... 

Si un convoyeur 8b permet une accumulation de 
conteneurs vides au plus pres des zones de chargement, des qu'un 
conteneur est charge, il est transfere lateralement sur le convoyeur 
20 8a qui l'evacue aussitot. ** 

l£. figure 4 represente une vue perspective de la face de 
sortie des magasins 19 d f une machine de tri automatique 5. 

Chaque lettre triee est amenee par l f interieur de la 
machine dans le magasin 19 correspond a sa destination. 
25 Quand la sequence de tri est t ermine e ou quand le magasin 

contient plusieurs lettres constituent alors une poignee 18, un 
robot de manutention de type connu 20 se deplace automatiquement 
devant les sorties de magasins et, disposant d'une pince compliant e 
de prehension 21, saisit ladite poignee et la transfere 
30 verticalement dans un conteneur vide 17 qui est amene au plus pres 
par le tapis d 1 alimentation continue 8b du systeme de convoyage 8. 

Des la saisie de la poignee dans le magasin 19, 
la machine de tri peut continuer d'y adresser des lettres. Des 
le chargement de ladite poignee 18 dans un conteneur conteneur 17, 
35 le code propre de repSrage de celui-ci est associ6 a celui de son 
contenu determine par le magasin de sortie et le conteneur 16 est 
immedia cement pousse sur le tapis d f evacuation 8a pour Stre 
achemine vers le poste de traitement suivant. Cette disposition et 
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ce precede d f acheminement, de chargement at d f evacuation de conteneur 
unitaire permet une haute cadence de traitement de la machine 5, 
minimise les deplacements. de la pince 21 entre le magasin 19 
et le conteneur 17 et reduit les encombremente du systeme de 
transport 8. 

La figure 5 represente une vue perspective d'un poste de 

tri manuel 6. 

Les lettr.es sont amenees en caissettes 23 de grande 
capacite, posees sur un presentoir 4c. L'operateur est assis sur un 
siege 25 et extrait les lettres d'une caissette 23, lit leur . 
destination et les place dans les magasins 22 correspondent chacun 
a une destination* 

L ' exemple illustre ici - represente un poste„pour quarante 

destinations de tri. Quand la sequence de tri est terminee ou quand 
un des magasins contient plusieurs lettres const ituant une poign^e, 
I'operateur saisit celle-ci, la place verticalement dans un conteneur 
vide 17 qui est amen6 au plus pres par le systeme de convoyage 8. 
L'operateur code alors sur le clavier 24 la destination de la 
poignee qu'il vient de mettre dans le conteneur. L'unite centrale du 
dispositif d'aiguillage du circuit 8 associe ce code de destination 
a celui du conteneur 17 et peut alors diriger automat iquement et 
lmmediatement celui-ci vers son prochain poste de traitement, apres 
avoir ete pousse manuellement ou mecaniquement sur le cheminement 
des conteneurs pleins 16. 

L'operateur continue ensuite de vider la caissette 23 
jusqu f a ce qu'un autre magasin soit a nouveau plein. 

Toutes ces manipulations sont effectuees par l'operateur 
sans se lever de son siege 25, grace a la presentation automatique 
et successive de conteneurs unitaires vides 17 sur le systeme de 
transport 8. 

Dans les systemes actuels utilisant des caissettes 23 de 
grande capacite aussi bien a 1' entree 4c qu f a la sortie, l'operateur 
doit avoir autant de caissettes de sortie que de magasins 22, soit 
quarante, car 11 attend que cheque caissette soit pleine de plusieurs 
poignees pour I'evacuer, l'obligeant a se deplacer de son poste, 
encombrant une place impor t ante de s tockage et augmentant les inerties 
du systeme de transfert. 

Le poste de traitement manuel de tri 6, comme le precedent 



2630412 



11 

5., est ainsl plus compact, plus confortable pour l f operateur et plus 
efficace dans la rapidite de tri grSce a l f utilisation de conteneurs 
unitaires 17 suivant le procede de la presente invention* 

Les magasins decrits dans les figures A et 5 ont des 
dimensions maxima correspondant a la qualite optimale de lettres qui 
peuvent e*tre manipulees sans risque d' instability, par simple tenue 
dans une main ou une pince mecanique. 

La figure 6 represente une vue perspective d'un conteneur 
unitaire 17 parallelepipedique de manutention. Les dimensions 
interieures de ce conteneur permettent juste.de pouvoir y inserer, 
avec par exemple une pince de prehension 21 automatique, la plus 
epaisse, la plus longue et la plus large poignee de lettres 18 que 
peut contenir un magasin 19 ou 22, tel que decrit dans les figures 
4 et 5. Ce conteneur ne peut recevoir qu'une seule de ces polgnees 
a la fois transferee directement d'un de cesdits magasins. 

Habituellement, ce conteneur 17 est pose sur le fond 27 
et la poignee 18 est insere'e verticalement, parallelement aux parois 
laterales longitudinales 26. 

L f ensemble des parois 26, du fond 27, des extremites 28 
et du rebord super ieur 29 peuvent etre un materiau plastique,moule 
en une seule piece ou en plusieurs elements assembles. La fabrication 
en tous autres materiaux legers" tels que l f aluminium peut e*tre 
realise" e. 

Le fond 27 peut etre plat ou comporter des nervures 30 
pour le" rigidifier et permettre d'y reposer la poignee 18. Ce fond 
17 comprend plusieurs ouvertures transversales 31 permettant 
d'extraire la poignee de lettres par des systemes d'extracteurs, 
sans l 1 utilisation d'une pince de prehension 21, et qui poussent 
alors la poignee hors du conteneur. Ceci peut Stre utilise dans les 
postes de traitement de regroupement 11, d'enliassage 9 et de 
retournement. * 

Les nervures 30 en fond de conteneur peuvent avoir des 
hauteurs croissantes du centre vers l'exterieur du conteneur, pour 
assurer un blocage des objets, evitant les glissements longitudinaux 
trop important s entre objets. 

Les parois laterales 26 cpmportent chacune au moins deux 
poussoirs mobiles 33, montes sur un systeme elastique et disposes 
pour laisser entre eux et les extremites les espaces necessaires et 
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suffisants a 1 1 introduction puis au retrait des doigts de la pince 
21 une fois la poignee en place. 

Les poussoirs mobiles 33 sont guides par des f lanes 34, 
dans lesquels ils s'escamotent completement si la poignee 18 est 
d'epaisseur maximum. La hauteur de ces flancs 34, par rapport aux 
parois 26 est superieure a l'epaisseur des doigts de la pince 21. 

Les parois laterales 26 comprennent au moins deux 
ouvertures opposees 35, de forme quelconque, permettant 1 1 introduction 
de deux doigts opposes, int£gr£s dans tout systeme de manutention 
d'une machine de traitement, qui peuvent ainsi venir serrer la 
poignee 18 mise dans le conteneur, pour faciliter ensuite sa saisie 
pour extraction par un systeme de prehension et/ou pour mesurer 
l'epaisseur de ladite poignee. 

Cette mesure d'epaisseur directe peut Stre effectuee dans 
le poste de regroupement 11 de la figure 1 et permet de calculer 
le nombre de poignees qui peuvent etre transferees dans une caissette 
de grand e capacity en 12. 

Une des parois comporte egalement un code 35 propre a 
chaque conteneur, de type code a barre ou autre etiquette 
electronique. Ce code est un numero mineralogique qui est lu (voir 
description des figures 4 et 5), lors du changement de la poignee 
18 et associe alors a la destination ou la nature de celle-ci. 

Dans toutes les operations d'aiguillages et de traitement, 
les codes associes permettent le suivi et la bonne orientation du 
conteneur et de son contenu par simple lecture du code 35, par tout 
moyen de lecture automat ique integre a des moyens de traitement 
informatique. 

Ce conteneur 17 peut Stre f erme a sa partie superieure par 
un couvercle deformable, qui glisse entre les parois laterales 
jusqu f a venir en but4e contre des appuis 38 solidaires des flancs 
de guidage 34. Des ergots 39 l'empSchent de remonter et bloquent 
la poignee de lettres en position dans le conteneur pendant toute 
phase de transfer t ou la manutention etant fortement perturbee, cela 
seralt necessalre. 

La figure 7 represente une demi-coupe transversale du 
conteneur de manutention 17, dans une realisation particuliere. 

Dans cet exemple de fabrication, la coque exterieure du 
conteneur est composed de deux parties assemblies : la partie du fond 
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27 avec ses nervures 30 et see ouvertures 32, des parois laterales 
26 avec les f lanes de guidage 34 et des extremites; puis la par tie 
rebord superieur 29 qui vient s'emboiter dans la prScedente et qui 
porte des poussoirs 37 montes sur des systemes elastiques 36 de 
5 type lame de ressorts. 

La forme des poussoirs 37 permet un appui en un point de 
contact A contre la poignee de lettres 18, de telle facon que la 
poussee exercee par le systeme e*lastique 36 soit opposee et dans 
le mSme plan horizontal que celui du poussoir de la paroi laterale 
10 opposee. Ainsi, quelle que soit l'epaisseur de la poignSe de lettres, 
celle-ci reste en pile et maintenue verticale dans le conteneur. Pour 
une poignee d'epaisseur superieur e, les poussoirs s'effacent 
davantage dans_ les _f lanes 34. 
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RE VEND I CATIONS 

1. Precede de manu tent ion automat ique d'objets plats 
notamment de lettres, qui ont et£ prealablement ranges en paquets 
correspondant chacun a un niveau d v elaboration de trait ement par 
nature determined, tel que par destination, et qui sont transported 

5 en calssettes, d'un chant ier de traltement au suivant, dans un 

centre de tri equipe* de systemes de convoyage de type automatique 
comportant un codage d'algulllage associant le code d 9 identification 
de la caissette a celui de la nature de son contenu, lesquels paquets 
sont disposes pour etre saisis par poignees, caracterise" en ce que : 

10 - on approche par un des systemes de convoyage automatique 

(8) au plus pres de chaque machine de traltement (5) des conteneurs 

(17) unitaires ayant un volume interieur juste adapte aux dimensions 

maxima d'une seule poignee (18) et apte a conserver celle-ci par allele 
aux deux parois long! tudlnales laterales (26); 

15 - on saisit par tout moyen flexible de prehension automatique 

(21) successiVement chaque poignee et on la place verticalement dans 
le conteneur vide qui a ete approche au plus pres de la caissette ou 
du magasin de sortie (19) de ladite machine de traltement (5); 

- on evacue immediat ement de la machine ledit conteneur 
20 par ledit systeme de convoyage automatique (8); 

- .on le remplace simultanement par un autre conteneur de la 
meme maniere que le precedent; 

- on deplace et on aiguille par le systeme de convoyage (8) 
automatique, vers le chantier de traltement suivant, chaque conteneur, 

25 en f one t ion de la nature de la poignee qu'il contient; 

- et on traite unitairemerit chaque poignee avec son 
conteneur associe. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise ence 
que, lorsque chaque conteneur (16) , contenant une poignee d'objets 

30 plats conserves parallelement a deux parois de conteneur, arrive 

a son poste de traltement, on saisit automatiquement ladite poignee, 
et le conteneur continue son trajet dans le systeme de convoyage 
automatique (8) en circuit ferme. 

3. Conteneur (17) paralleleplpedique, de forme rectangulaire, 
35 dont les dimensions interieur es permettent au maximum 1 9 Introduction 

et la saisie par tout moyen de prehension (21) d'une seule poignee 
d'objets plats (18) pour la mis e en oeuvre du procede de 
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manutention automatique suivant l'une quelconque des revendications 
1 et 2, caracterise en ce que ledit conteneur a ses deux parois 
laterales (26), paralleles au plan de rangement de ladite poignee 
d'objets plats equip£es d f au mo ins deux moyens de serrage 
5 elastiques (33), qui peuvent s'ef facer completement derriere des 
flancs de guidage (34) integres a ces parois laterales et qui 
maintiennent ladite poignee parallele a cesdites parois* 

4. Conteneur suivant la revendication 3, caracterise 
en ce que lesdlts flancs de guidage (34) ont des hauteurs par rapport 

10 a la surface des parois laterales (26), superieures a l'epaisseur des 
dolgts d'une pince de prehension (21) et sont espaces d'une distance 
compatible avec celle des dolgts de cette pince, permettant 
1 T introduction et le degagement de celle-ci, meme quand le 
conteneur est charge 1 • 

15 5. Conteneur suivant l'une quelconque des revendications 

3 et 4 , . caracterise en ce que lesdlts moyens. de serrage elastiques 
(33) sont constitues chacun d'un poussolr mobile (37) fixe par tout 
moyen a une branche d'une lame ressort pliee en deux (36) et dont la 
deuxieme branche est fixee a une desdites parois laterales (26), 

20 lesquels poussolr s ontunprotil d'extremite de forme telle que, 

quelle que eoit l'epaisseur de la poignee d'objets plats (18), les 
surfaces de celles-ci sont tangentes aux poussolrs et resolvent alnsl 
une poussee de serrage perpendiculaire qui maintient la poignee 
parallele aux parois laterales. 

25 6, Conteneur suivant l'une quelconque des revendications 

3 a -5, caracterise en ce que lesdites parois laterales (26) 
comprennent au moins deux ouvertures (35) opposees permettant 
chacune le passage d'un dolgt de serrage ou de mesure. 

7. Conteneur suivant l'une quelconque des revendications 

30 3 a 6, caracterise en ce que le fond du conteneur (27) comporte des 
ouvertures transversales (31) permettant le passage d'un poussolr 
d'extraction. 
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